esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



DE121025 



Patent number: 

Publication date: 

Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 

Application number: 
Priority number(s): 



DE121025 
0000-00-00 



G01F23/02 

DED121025 00000000 



Abstract not available for DE121025 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



BEST AVAILABLE COPY 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE121025&F=0 



10/7/2004 




Amt 
fOr ErlifMlungv- 



PATENTSCHRIFT 



W1rt»A cite pcrto*rt 



Zusotxpotent zurn Potent: — 

Anmeldetog: 19,08.75 

(WP A 61 f / 187 922) 

Prioritdt: , — ■ 



Ausgobetog: 12.07*76 



In d w voro Anmelder emgereichton Fossung »er5ffenrikht 




fe9091^7| 



?6 



Erftnder: 



ruglelch 



lohobor: 



Heuschkel, Dipl»-Ing. Hermann: 
Knechtel, Wolfgang; 
Lehninger, Gerd? 
Schwab, Dipl.-Ing. Theo 



121 025 



Int a.: 

A 61 f, 1/00 



Int. C!.2 ; 

A 61 F, 1/00 



Verfahren zur Herstellung von Implantaten aus Aluminiimoxid 



121 025 



ti2) A9 141 7* OCX* - 7199 



8 SeHen 



fe)909,147| 



Se;.e2l21 02 5 



Die Erf indung betriff t ein Verfabren zur Herstellung von *aplan 
taten aus Alumniumoxid mit einem Reinbeitsgrad von>99>5 
die ale Knocbeneraatz- Knochenverbund- oder Frothesenveranke- 

rungen' geeignet sincU 

In,plantate aus Metall oder Kunetstoff erfullen baufig 
^artungen binsicbtlicb der uecbaniscben ^ i ^ elt V." r ; iii; 
^ie^stigkeit und der Vertraglicbkeit. AuBerde* sand ^ie en* - 
„ickelten speziellen Werketoffe recht teuer. Aus daesen Grunden 
Stes So, an, Ungate aus AXu.iniu.oxid 
bekannter Weise .erden oxidkeramiscbe Erzeugnisse fur bobe »e- 
cbaniscbe Beansprucbungen i* ScblickergieBverfabren^ ** e ™°7 " 
ptTstiscb.n SpritzguB-, Strangpre^, fcrockenpre*- oder 

scben PreBverfabren bergestellt. Bach de* *rocknen erfolgt dxe j^^^. 
Sinterung der Erzeugnisse in oxydierender Ataospbare Da^a- 
l igge werden in der Regel^uf ^ennunterlagengebr^^x^as 

^y' rial BelbBt^ 

Zur Verbesserung der Oberf lacbengiite der Erzeugnisse ist es 
bekannt, die Formkorper nacb dem Sintern verscbiedenen Ver- 
fabren, *ie Gleitscbleif en, Diamantschleifen bzw. lappen und 
Polieren, zu unterzieben. Die Anwendung der bekannten oxid- 
keramiscben Verfabren zur Herstellung von Implantaten fubxt 
3 d"b zu unbefriedigenden E^gebnissen. Die Gleiteigenscbaf ten 
sind verbess,run te sbedurftiB und bei der kouplizierten Geo.etrxe 
d er Unplantat stellen sicb -Hilcrorisse und damxt Korrosaonsan- 

Zw!S^r^findung ist es, diese Nacbteile zu ^f^eT 
Erfindung liegt desbalb die Aufgabe zugrunde , exn Verfabren 
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zur Berstellung von Eaplantaten aus Aluminiumoxid mit einem 
Reinbe'itsgxad von>99,5 % ^ 2 0y vorzuscblagen, daB die Aus- 
nutzung der gtostigsten Werkstof f eigenscbaf ten bocbxeiner Ton- 
erde aucb filr Implantate mit komplizierter Geometrie erlaubt. 

ErfindungBgemaB wird ein Formling aus einer Masse mit einem 
KOrnungsband entspreohend dor IAtzow-Kurve mit einem mitt- 
leren Korndurchmeeser von 3/*n, einem Kalzinierungsgrad uber 
90 und einem Sorp±ionegluhverluBt<p,2 % herge- 

stellt," der Bohling durch BruckgieBen und nachf olgende* 
isoBtatiBcher Pressen geformt, die Oberflache des Form- 
lings durch abgestuftes Schleifen (grob-fein) und ansohlie-r 
Bender Polieren mit einem der Geometrie deB Implantats an-- 
gepaBten und beschichtetea Tragkorper, vorzugsweiBe aus 
weichem KunBtstoff , und nachf olgendes. Abziehen mit scbleif- 
mittelfreiem Papier bearbeitet, der Formling wixd auf ge- 
scbliffenen.Brennhilfsmitteln im reduzierenden Brand auf 10- 
lybdanbeschionteten Brennbilf emitteln ohne Zuhilf enahme von 
Streumaterialien zwischen 1700 und 1850°C gesintert, der ge- 
^interte Formling wird entweder auf Schleif mitteltragerplatten , • 
die der Geometrie des Implantate s angepaBt sind, mit losem Dia- 
mantkorn oder mit diamantimprSgnierten Tragerplatten im abge- 
stuften Bohleifvorgang oder mittels elasti sober Scbleifbander , 
die ebenfalla der Gaometrie deB Implantats angepaBt warden, feinst 
bearbeitet und das so hergestellte Implantat wird abscblieBend. 
im s&uren und alialiechen Medium bei Tempera-turen Uber 50 C ge- 
xeinigt. 

ZweckmflBig 1st es, wenri die duroh DruckguB bergeBtellten Form- 
lingemit einer maximal en ReBtfeuchte von 2 % mit einer ein- 
fachen dunnen Gummimatrize bei einem PreBdruck von 1000 - 1200 
kpcm- 2 und einer PreBdauer von max. 2 Minuten isostatiscb naob- 
geprefSt werdeno 

ZweckmaBig 1st es welter, wenn Brennhilf smittei. aus gesintexter 
bocbtonerdehaltiger Bilikatmasse verwendet werden, die feinet 
bearbeitet, mit. Molybd8a beschichtet .und der Geometrie der 
Formlinge angepaBt Bind. 
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Giinstig 1st es auch, wenn Scbleifmitteltrager aus feinporosen 
synthetischen Mullit und/oder feinporosen SpeziallappguB ver- 
wendet werden. 

Giinstig ist es weiter, wenn der f einbearbeitete und gewascbene 
Pormling nach Entf emung der Verunreinigungen einem Temperpro- 
zeB bei Temperaturen fcwischen 1200 und 1500°C unterzogen wird,. 

Giinstig ist auBerdeia wenn der durch DruckguB faergestellte 
und nachf olgend isoetatisch gepreBte Pormling im Rohzustand 
von seiner GieBbaut entledigt wird. 

Und BcblieBlich ist es nocb giinstig, wenn der Pormling *™™ 
zweiten reduzierenden bei Temperaturen zwiscben 1800 und 1850 C 
-urrfcerzogen wird. 

Die Erfindung ermoglicbt die giinstigen Werkstoff eigenscbaften 
der hochreinen Tonerde fur Implantate mit komplizierter Geome^ 
trie auszunutzen. Wabxend gewbhnlich das Komungsband einer^ke- 
xamiechen Masse durch die mittlere KomgroBe charakterisiert 
wird, zielt die Erfindung auf eine dichtere Packung des Porm- 
lings duxch Xornungsabstufungen nacb der Idtzow-Kurve mit 
mittlerem Komdurcn.es ser 3/ um. Zux Erbobung der Verdichtung 
aes Roblings wendet das Verfabxen eine in der Keramik biBber 
nicbt tibliche Doppelf ormgebung an. 

Die Erfindung soil nun beispielhaft erlautert warden. 
Ausgehend von Tonerde mit einem Reinheitsgrad von mindestens 
99 5 % wird eine Masse mit einem Kornungsband entsprecb.end 
der Litzow-Kurve mit einem mittleren Komdurcbmesser von 
3/ um, einem Kalzinierungsgrad iiber 90 J^-Al^ und mit einem 
SorptionsglUhverlust kleiner 0,2 % auf bekannte Weise berge- 
stellt und verschlickert. Doxcb DruckgieBen wird ein Rohling 
bergestellt. Bieser Rohling wird auf eine Restfeuchte- von 
max. 2 % getrocknet und dann ei^er weiteren.For^ebung durcb 
isostatiscbes Pressen(l100 kp/cm 2 , etwa 1 mi4 ZwecUaBig 1st 
es, wenn von dem gegossenen Pormling vor dem isostatis.cb.en 
Pressen die GieBhaut entfemt wird. Als Matrize findet ein 
einfacher materialsparender Gummischlauch Anwendung. 
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Dadurch erzielt man eine um mlndestens 8 % bohere Rohdichte ge- 
geniiber dem gegossenen Formling; auBerdem tritt eine Minderung • 
der Schwindung um ca. 10 % ©in. Me Rohbruchf eatigkeit der Prefl- 
linge steigt um mindestens 15 % gegenuber dem nur- isostatiBoh 
gepreBten Xorper. AnecblieBend werden die Formlinge bei 1?50°C 
dicht gebratint. 

PUr Implantate maBiger Forderung geniigt der eine reduzierehde 
Brand; hierbei 1st besonderee Augenmerk auf die Brennunterla- 
ge zu verwenden, d.h. aur Vermeidung von Oberflachenbescbadi- 
gungen am Formling muB die Brennunterlage aus synthetischem 
Mullit gefertigt und mit Iflolybdan beschichtet sein. 

Hochbeanspruchte Implantate werden zweckmaBigerweise einem 
zweiten reduzierenden Brand bei 1800 - 1850°C ausgesetzt. Die- 
ser Doppelbrand bewirkt eine Teiltransparenz und gleichzeitig 
eine Glattung der Oberflache mit giinstigen Voraussetzungen fur., 
die Endbearbeitungsproze see . 

Danach werden die Formlinge auf Schleif schalen, die der Geo- 
metric aer Implantate angepaBt sind und aus synthetischem 
Mullit mit eine'r Porositat von ca. 15 % bestehen, geschliffen. 
Die Poren dienen der Aufnahme des DiamantBtaubes, gleichzeitig 
wirkt der entatehende Mullit staub gunstig auf den Schleifvor- 
gang durch verschiedene Haf tmechaniamen. 

Eine bohere Effektivitat im XapprozeB laBt sich mit einem 
SpeziallappguB (HB 180 - 220 kpmm" 2 ) in Verbindung mit abge- 
stuftem losen Diamantkom bzw. elastischen Diamant scbleifban- 
de.rn erreichen, die segmentartig in Schleif schalen eingesetzt 
-werden. Die Sohleifbewegung muB durcb ein scbwingendes mecha- 
nische s System auf die Tragerelemente ubertragen werden. 

Wie iiblicb werden die nacbbearbeiteten Artikel zur Reinigung . 
einer chemiscben Behandlung und Ultra scballreinigung ausgesetzt, 
Eine 100 %ige Reinigung erfolgt jedocb durch eine tbermiscbe 
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!Ut gleichieitig eta Auaboilen der Mteorisse, wabrond die_ 
v-esentllche Steigerung der mechanlBchen lertlgkelt «ar. Tolge. 
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Patentansprucbe t 

1. Verfahren zur Heretellung von Implant ateri aus. Aluminium- 
oxid mit eipem Reinheitsgrad von iiber 99,5 dedurcb 
gekennzeichnet, daB ein Formling aus einer tfasse mit einem 
Kornungsband entsprechend der Litzow-Xurve isit einem mitt- 
leren Korndurohmesser von 5 einem Xalzinierungsgrad 
iiber 90 %ct-Al 2 0 5 ^ e i nem Sorptionsgliihverlust von klei- 
ner 0,2 % bergestellt, der Hobling durch DruokgieBen und 
naohfolgendes isostatisches Pressen geformt* die Oberfla- 
che des Pormlings durch abgestuf tea Schleifen (gro*>-fein) 
und arts chlieBendes Polieren mit einem der Geonetrie des 
Implantats angepaBten und beschichteten Tragkorper, vor- 
zugsweise aus weiohera Kunst stof f , . und nachf olgendes Ab- 
Ziehen mit schleifmittelfreiem Papier bearbeitet, der Porsn- 
ling anf geschliffen^ BrennhildTsmitteln im reduzierenden Brand 
auf molybdanbeschiobteten Brennhilf emit teln ohne Zuhilf enahme 
von Streumaterialien zwisohen 1700 und 1850°C ge sinter t f der 
gesinterte Pormling oatveder auf Schleif mitteltragerplat- 
ten, die der Geometrie des ffimplantats angepaBt sind, mit 
losem Diamantkorn oder mit diamantimpragnierten Tragerplat- 
ten im abgestuftca Schleifvorgang oder mittelB elastiscber 
Schleifbander, die ebenfalls der Geometrie des Implant ats 
angepaBt werden, feinst bearbeitet und das so heirgestellte 
Implantat abscblieflend im eauren und alkalischen SSedien bei 
Tempo raturen iiber 50°C gereinigt wird* 

2 9 Verfahren nach Anspruch 1 f daduroh gekennzeichnet f doB die 
durtfh BruckguB hergestellten Pormlinge mit einer maxima len 
Bestfeuobte von 2 % mit einer einfachen diinnen Gummimatrize 
bei einem PreBdruck von 1000 - 1200 kponT 2 und einer PreB- 
dauer von"^ Minuten isostatiscb nacbgepreBt werden, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, daB Brenn- 
hilf smittel aus gesinterter bochtonerdehaltiger Silikatmasse 
verwendet werden, die feinst bearbeitet, mit Molybdan be- 
schichtefc und der Geometrie der Pormlinge angepaBt sind # 



s*..8121 025 



4 Verfahren nach Ansprach 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
" Schleifmitteltrager aue feinporfiBein Byntbetiechemlfiullit und/ 
pder feinporoBem^eziallappgufl yerwendet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB der 
feinbearbeitete xmd gewaschene Formling nach Entfernung der 
Verunreinigungen einem TemperprozeB. bei Temperaturen zwieohen 
1200 und 1500°C unterzogen werden, 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichne* , daB der 
durch IiruckguB hergestellte und nachfolgend iBoatatisch 
gepreBte Pormling im Robzustand von seiner GieBbaut entle- . 
digt wird. 

7 0 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Jormling einem zweiten reduzierenden bei Temperaturen m- 
schen 1800 und 1850°C unterzogen wird. 
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